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Le  soudage par  friction malaxage est un procédé de  soudage à  l’état  solide de proche en proche. Ces deux 
caractéristiques  lui  confèrent  des  prédispositions  pour  l’assemblage  de  pièces  en  alliage  d’aluminium  des 
séries utilisées dans l’industrie du transport et des pièces de forme complexe. 
Dans  le  livrable  2.2,  l’effet  du  passage  d’une  soudure  rectiligne  à  une  soudure  complexe  sur  les  efforts 
d’avance  et  transverse  a  été mis  en  évidence.  Les modèles  statistiques  reliant  les  efforts  de  soudage  aux 
paramètres de  conduite du procédé  (objet du  livrable 2.1) établis  sur des  soudures  sur  coupons  rectilignes 
peuvent difficilement être extrapolés à des soudures complexes. La correction de  la trajectoire du robot doit 
donc être valable pour des  soudures  le  long desquelles  les efforts d’avance et  transverse  sont  susceptibles 
d’évoluer. 
La  robotisation du  FSW  est  envisagée pour  les  soudures  complexes pouvant occuper un  volume de  travail 
conséquent.  Le  robot  polyarticulé  est  amené  au  cours  du  soudage  à  travailler  avec  des  configurations 
différentes, c’est‐à‐dire, avec ces axes  travaillant de  façon différente. La déformation du  robot, à efforts de 
soudage équivalent, peuvent donc évoluer tout au long de la soudure. 





En  ce  qui  concerne  l’usinage,  de  nombreux  essais  d’usinage  de  pièces  métalliques  ou  de  pièces 
composites  ont  été  menés  et  rapportés  dans  les  livrables  décrivant  les  méthodes  développées  pour 
l’optimisation de l’exploitation de solutions robotisées. 
Pour  la validation du potentiel d’usinage à  l’aide de robots, nous avons choisi de mener  les tests sur 
des pièces composites de grandes dimensions. 












































































































































































‐ La  pièce  permet  de  passer  d’une  soudure  verticale  à  une  soudure  horizontale.  En  fonction  de  la 
position initiale de la pièce, elle permet de façon plus générale de souder en changeant la position de 
soudage. 
























La pièce démonstrateur a été  réalisée de  telle sorte à pouvoir  tester  le comportement du  robot suivant  les 
différents rayons de soudage (Figure 4). Différents rayons ont été définis, basé sur les travaux réalisés par Zaeh 
et al.  [1].  L’éprouvette  comporte 8  rayons  (10mm, 15mm, 20mm, 25mm, 30mm, 35mm, 40mm et 45 mm) 

























































































































































La pièce usinée  comporte plusieurs  sections  afin de  voir  le  comportement dynamique du  robot.  La 
zone 1‐2 est une  ligne droite à profondeur de passe radiale constante. La zone 3 est un usinage en escalier 

























































































Dans  ce  livrable,  nous  avons  défini  quelques  pièces  types  permettant  de  qualifier  et  de  valider  les 
usinages ou les soudages robotisés faisant l’objet des études du projet COROUSSO. 
Les  pièces  définies  précédemment  ont  été  utilisées  dans  la  tâche  5  « Validation  expérimentale ».  Les 
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